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多维全息防伪镀铝镭射纸的生产方法

(57)摘要

一种多维全息防伪镀铝镭射纸的生产方法，

利用双体视全息技术和三维程序软件制作全息

效果，制作出多幅不同角度的形状依次变化的全

息效果图，将多副效果图制成多个模压板，通过

模压机依次配合多个模压板将图案印制在纸张

上，最终得到带有多维空间效果和全息效果的防

伪纸张。本发明通过将模压技术和镀铝纸生产技

术进行融合，实现了多维全息效果的镀铝纸张生

产目的，代替了现有利用特殊材料进行防伪的方

式，实现了更高质量、低成本的防伪方式。
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1.一种多维全息防伪镀铝镭射纸的生产方法，其特征是：利用双体视全息技术和三维

程序软件制作全息效果，制作出多幅不同角度的形状依次变化的全息效果图，将多副效果

图制成多个模压板，通过模压机依次配合多个模压板将图案印制在纸张上，最终得到带有

多维空间效果和全息效果的防伪纸张。

2.根据权利要求1所述的一种多维全息防伪镀铝镭射纸的生产方法，其特征在于包括

以下步骤：

1）制作彩色全息图并制作金属镍板；

2）对光致抗蚀剂全息图表面进行清洁处理；

3）将金属镍板放入敏化液中进行敏化；

4）对金属镍板进行镀银；

5）在金属镍板上进行电铸作业；

6）剥离镀银层并形成银版，清洗银版后除去光刻胶；

7）利用钝化液对银版表面进行钝化并生成银的氧化物层；

8）再次进行电铸处理，并对沉积的电铸层整平磨削加工；

9）进行线切割后形成模压板；

10）模压板配合模压机进行图案的印制工作。

3.根据权利要求2所述的一种多维全息防伪镀铝镭射纸的生产方法，其特征在于：所述

的步骤1）中，镍板的制作通过利用现有的全息技术和三维程序软件制作带有全息效果的多

幅不同角度的全息效果图，并将所制作的多幅全息效果图通过电子分色输出菲林制成反转

片，然后将菲林通过镍版腐蚀制成多块模压板。

4.根据权利要求2所述的一种多维全息防伪镀铝镭射纸的生产方法，其特征在于：所述

的步骤2）中，光致抗蚀剂表面的清洁在5%的NaOH溶液进行。

5.根据权利要求2所述的一种多维全息防伪镀铝镭射纸的生产方法，其特征在于：所述

的步骤3）中，敏化液采用氯化铅溶液，敏化后的光致抗蚀剂表面形成导电层。

6.根据权利要求2所述的一种多维全息防伪镀铝镭射纸的生产方法，其特征在于：所述

的步骤5）以及步骤8）中，电铸作业为电铸镍，在氨基硫酸镍溶液中连续电铸至镍层达到至

少0.7mm厚度。

7.根据权利要求2所述的一种多维全息防伪镀铝镭射纸的生产方法，其特征在于：所述

的步骤6）中，银版的清洗在NaOH溶液进行。

8.根据权利要求6所述的一种多维全息防伪镀铝镭射纸的生产方法，其特征在于：所述

的电铸作业在未加硬度剂的镀液中进行。

9.根据权利要求2所述的一种多维全息防伪镀铝镭射纸的生产方法，其特征在于：所述

的步骤10）中，印刷原纸在印刷前预先在其印刷面上涂布一层水性丙烯酸树脂的清漆，清漆

固含量控制在25%-30%。

权　利　要　求　书 1/1 页

2

CN 111619200 A

2



多维全息防伪镀铝镭射纸的生产方法

技术领域

[0001] 本发明涉及防伪纸生产领域，具体的是多维全息防伪镀铝镭射纸的生产方法。

背景技术

[0002] 随着经济的发展，伪造与防伪之间的矛盾越来越尖锐。利用信息、电子、生物技术

和新材料为支柱的高新技术来保护品牌经济已是目前保护品牌的主要手段。科学技术的不

断发展与普及，尤其是计算机图形处理技术、彩色复印，高精度扫描、高分辨打印、数字化印

刷技术的迅速发展，使原有的措施很容易失密。相关拿来保护品牌商品的同时也被造假者

所利用形成了现代的造假技术，再加上假冒或伪造商品可带来巨额利润使伪造者铤而走险

地深入研究破密和伪造方法，致使造假活动不断泛滥，已成为世界性的灾难。在假冒活动猖

獗的形势下，许多品牌商品企业为有效保护自身的经济利益，利用高科技手段研制开发了

各种防伪技术来抵制假冒品牌商品的危害。防伪是一个技术性非常强的行业，就现有防伪

技术而言，通常有物理（光电）、化学、物理化学、生物等几种方法，不同的防伪技术或方法有

不同的防伪效果，一般根据物品的价值和用途来决定采用何种防伪技术或方法。整个市场

又有很多细分市场，不同的商品，不同的使用环境，需要不同的防伪技术，没有一种防伪技

术适用于所有防伪领域。但是，在各个细分市场，最容易形成市场优势，甚至垄断市场的，是

那些掌握了最高级防伪技术的企业。在防伪行业，“科学技术是第一生产力”的概念，有着非

常具体和全面的体现。据资料显示，全球防伪市场的年产总值已达到5000亿美元，国内防伪

市场年产总值也达到了1000多亿元人民币的市场容量。目前防伪纸张多采用特殊材料，油

墨，水印，防伪效果好，但其制作工艺复杂，压纹过程中纸张与版辊贴合不紧密，纸张在走纸

时不够顺畅，偏斜，压纹效果不明显，图像不够分明，轮廓模糊，铝层边缘有轻微毛刺，不够

整齐，而且成本高，对环境带来二次污染而限制了其发展。

发明内容

[0003] 本发明所要解决的技术问题是提供一种多维全息防伪镀铝镭射纸的生产方法，将

模压技术和镀铝纸生产技术进行融合，实现了多维全息效果的镀铝纸张生产目的。

[0004] 为解决上述技术问题，本发明所采用的技术方案是：一种多维全息防伪镀铝镭射

纸的生产方法，利用双体视全息技术和三维程序软件制作全息效果，制作出多幅不同角度

的形状依次变化的全息效果图，将多副效果图制成多个模压板，通过模压机依次配合多个

模压板将图案印制在纸张上，最终得到带有多维空间效果和全息效果的防伪纸张。

[0005] 多维全息防伪镀铝镭射纸的生产方法具体包括以下步骤：

1）制作彩色全息图并制作金属镍板；

2）对光致抗蚀剂全息图表面进行清洁处理；

3）将金属镍板放入敏化液中进行敏化；

4）对金属镍板进行镀银；

5）在金属镍板上进行电铸作业；
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6）剥离镀银层并形成银版，清洗银版后除去光刻胶；

7）利用钝化液对银版表面进行钝化并生成银的氧化物层；

8）再次进行电铸处理，并对沉积的电铸层整平磨削加工；

9）进行线切割后形成模压板；

10）模压板配合模压机进行图案的印制工作。

[0006] 优选的方案中，所述的步骤1）中，镍板的制作通过利用现有的全息技术和三维程

序软件制作带有全息效果的多幅不同角度的全息效果图，并将所制作的多幅全息效果图通

过电子分色输出菲林制成反转片，然后将菲林通过镍版腐蚀制成多块模压板。

[0007] 优选的方案中，所述的步骤2）中，光致抗蚀剂表面的清洁在5%的NaOH溶液进行。

[0008] 优选的方案中，所述的步骤3）中，敏化液采用氯化铅溶液，敏化后的光致抗蚀剂表

面形成导电层。

[0009] 优选的方案中，所述的步骤5）以及步骤8）中，电铸作业为电铸镍，在氨基硫酸镍溶

液中连续电铸至镍层达到至少0.7mm厚度。

[0010] 优选的方案中，所述的步骤6）中，银版的清洗在NaOH溶液进行。

[0011] 优选的方案中，所述的电铸作业在未加硬度剂的镀液中进行。

[0012] 优选的方案中，所述的步骤10）中，印刷原纸在印刷前预先在其印刷面上涂布一层

水性丙烯酸树脂的清漆，清漆固含量控制在25%-30%。

[0013] 本发明所提供的一种多维全息防伪镀铝镭射纸的生产方法，通过采用上述生产方

法,具有以下有益效果：

（1）通过在产品上印制彩色全息图来代替现有采用特殊材料、油墨、水印的方式进行防

伪，能够有效提高印刷质量，保证防伪效果；

（2）解决了现有防伪印刷过程中，纸张与版辊贴合不紧密、纸张在走纸时不够顺畅、偏

斜、压纹效果不明显、图像不够分明、轮廓模糊、铝层边缘有轻微毛刺、不够整齐、成本高的

问题。

附图说明

[0014] 下面结合附图和实施例对本发明作进一步说明：

图1为本发明的全息镍板制作流程示意图。

具体实施方式

[0015] 实施例1：

一种多维全息防伪镀铝镭射纸的生产方法，利用双体视全息技术和三维程序软件制作

全息效果，制作出多幅不同角度的形状依次变化的全息效果图，将多副效果图制成多个模

压板，通过模压机依次配合多个模压板将图案印制在纸张上，最终得到带有多维空间效果

和全息效果的防伪纸张。

[0016] 实施例2：

在实施例1的基础上，多维全息防伪镀铝镭射纸的生产方法具体包括以下步骤：

1）制作彩色全息图并制作金属镍板；

2）对光致抗蚀剂全息图表面进行清洁处理；
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3）将金属镍板放入敏化液中进行敏化；

4）对金属镍板进行镀银；

5）在金属镍板上进行电铸作业；

6）剥离镀银层并形成银版，清洗银版后除去光刻胶；

7）利用钝化液对银版表面进行钝化并生成银的氧化物层；

8）再次进行电铸处理，并对沉积的电铸层整平磨削加工；

9）进行线切割后形成模压板；

10）模压板配合模压机进行图案的印制工作。

[0017] 优选的方案中，所述的步骤1）中，镍板的制作通过利用现有的全息技术和三维程

序软件制作带有全息效果的多幅不同角度的全息效果图，并将所制作的多幅全息效果图通

过电子分色输出菲林制成反转片，然后将菲林通过镍版腐蚀制成多块模压板。

[0018] 优选的方案中，所述的步骤2）中，光致抗蚀剂表面的清洁在5%的NaOH溶液进行。

[0019] 优选的方案中，所述的步骤3）中，敏化液采用氯化铅溶液，敏化后的光致抗蚀剂表

面形成导电层。

[0020] 优选的方案中，所述的步骤5）以及步骤8）中，电铸作业为电铸镍，在氨基硫酸镍溶

液中连续电铸至镍层达到至少0.7mm厚度。

[0021] 优选的方案中，所述的步骤6）中，银版的清洗在NaOH溶液进行。

[0022] 优选的方案中，所述的电铸作业在未加硬度剂的镀液中进行。

[0023] 优选的方案中，所述的步骤10）中，印刷原纸在印刷前预先在其印刷面上涂布一层

水性丙烯酸树脂的清漆，清漆固含量控制在25%-30%。

[0024] 采用本申请所提出的生产方法，利用双体视全息技术和三维程序软件制作全息效

果，制作出多幅不同角度的形状依次变化的全息效果图，并将上述过程中制作的多幅照片

通过电子分色输出菲林制成反转片，将菲林分别通过镍版腐蚀制成模压板，最后将多块模

压板上的团依次类印制在纸张上，得到多维空间效果和全息效果的防伪纸张。

[0025] 最终得到的全息防伪纸经检验具有以下技术指标：

1、全息效果清晰、还原率高；

2、耐折度：正折180º  1次，反折180º  1次无涂层爆裂；

3、膜面亮度L≥80  cd/㎡，△L≤3.0cd/㎡，表面达因≥36达因；

4、生产速度100-120m/min；

5、挥发性有机化合物、溶剂残留和无机元素低于国家标准。
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图1
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